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ERP - enterprise resource planning
(plánování podnikových zdroj ů)

Informa ční systém pro podporu plánování a řízení výroby
(organiza ční plánování, řízení a kontrola procesu 

zpracování zakázky v četně nákupu, vlastní výroby i 
odbytu s p řihlédnutím k termínovým a kapacitním 

možnostem výroby)

Logistika

Úkolem plánování výroby je na základ ě

objednávek zákazníka naplánovat materiál 
(rozpad kusovníku, zjiš ťování pot řeb, porovnání

skladových zásob, objednání materiálu a 
nakupovaných položek) a provést rozplánování

výrobní zakázky (kapacitní a lh ůtové plánování –
lhůtový rozvrh výroby). 

Řízení výroby navazuje na plánování výroby a 
zajiš ťuje provedení plánu výroby ( řízení
zakázek) včetně kontroly (monitorizace) 

jednotlivých zakázek.
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Vývoj ERP systVývoj ERP syst éémmůů
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OperativnOperativn íí plpl áánovnov áánníí výrobyvýroby

1. velké systémy ERP obsahující vlastní modul „Dílenské
řízení“ (mnohdy však pouze na bázi elektronické
plánovací tabule),

2. systémy APS – systémy pokro čilého plánování a 
rozvrhování výroby, které využívají speciální
plánovací algoritmy,

3. menší systémy, které podporují rozhodování mistra 
pomocí grafických plánovacích tabulí ve form ě

Ganttova diagramu. Toto řešení umož ňuje grafický 
přehled o aktuálním stavu zakázek v díln ě. 
Přeplánování zakázek se m ůže provád ět ručně pomocí
„myši“.

Logistika

Přes značný vývoj v oblasti plánování a řízení
výroby, řada využívaných ERP stále nezohledňuje 

při rozvrhování výrobních zakázek potřeby strojních 
a lidských kapacit (plánuje dle principu MRP II do 

neomezených kapacit). Často se přitom 
nekontroluje ani dostupnost nakupovaných 

materiálů, forem, nástrojů či obsluhy.

VýchozVýchoz íí situacesituace

Následkem toho jsou oddělením logistiky do výroby 
pouštěny výrobní zakázky, které neodpovídají
kapacitním možnostem a reálným termínům.
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Detailní rozvrhování výroby 
(tvorba výrobního plánu - vlastní vytvoření a řazení
výrobních zakázek) řeší odpovědní pracovníci často 
ručně s pomocí programu Excel na základě svých 
zkušeností, přičemž s většími či menšími úspěchy 
reagují na aktuální stav zakázek i situaci v dílně.

Logistika

ZavZavéést APS st APS 
((AdvancedAdvanced planningplanning systemsystem ))

nebo existuje jinnebo existuje jin áá alternativa ?alternativa ?
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Simulace 
dílenských zakázek

Logistika

Již p ři samotné tvorb ě simula čního 
modelu je možné p řihlédnout k řadě
výrobních a organiza čních omezení. 

Model je „tak komplexní, 
jak je pot řeba“,

lze do n ěho zahrnout 
např. požadavky na se řizování, 

kontrolu p řípravk ů, apod.
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Zakázky ve skluzu

Seřizování

Přestávky, čištění

Příklad 1

Logistika

· odstran ěn problém se soub ěhem 
seřizování,

· snížilo se zpožd ění zakázek o cca 
11 hodin.

„Optimalizace“ trvala  cca 10 - 15 min.
(vlastní simulace pouze n ěkolik sekund)

Příklad 1
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OmezenOmezen íí::

jednotlivé zakázky mají značnou variabilitu 
v technologii výroby (různý lis),

poměrně značný čas na seřízení lisu 
(výměna formy při přechodu z jednoho typu výrobku 

na jiný),

existují výrobní a organizační omezení
(zabránit časovým kolizím při seřizování, 

přihlédnout k vícestrojové obsluze, 
rozdělení barev…).

Příklad 2

Logistika

Jedná se o model zohled ňující omezení

Přihlíží se k:

1. rozpracovaným zakázkám 
(forma již na stroji - nese řizuje se),

2. vým ěně formy
(seřízení v pr ůměru 2 hodiny),

3. počtu se řizova čů (aby nedocházelo 
k přehazování forem ve stejném čase),

4. počtu operátor ů,
5. vícestrojové obsluze.

Model 1Model 1
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vytvo ření realistického plánu
snazší naplánování obsluhy

Logistika

Snadné a rychlé p řeplánování v p řípadě
chyb ějící obsluhy

Model 2 Model 2 
chybchyb ěějj ííccíí operoper áátor :tor : SeřizováníVytížení obsluhy

čekání na se řizova če
rozpracovaná

zakázka

Chyb ějící operátor
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Příklad 3

Montáž

Kooperace

MxM1

Mezisklad před a po kooperaci

. . .D1 … D9 D1 … D9
Sklad 

hotových  
výrobků

290 s      2555 5600Genetický algoritmus

240 s     2555 5500Simulované žíhání

235 s     2555 [2]500Slepý algoritmus

3 s  426431LFZ (nejdelšíčas výroby)

3 s  431461LOZ (nejdelší operace)

3 s  431471KFZ (nejkratšíčas výroby)

3 s  [1]26411KOZ (nejkratší operace)

cca 48 hx362880Úplná enumerace

Doba experimentování
Výrobní
cyklus

Počet 
experimentů

Optimalizační metoda

Logistika

Simulace výraznSimulace výrazn ěě podporuje podporuje 
rozhodovrozhodov áánníí ddíílenských pracovnlenských pracovn ííkkůů
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• realistický plán výroby s p řihlédnutím 
k disponibilit ě zdroj ů,

• zjednodušení a usnadn ění práce dílenského 
plánova če,

• snazší zaplánování obsluhy,

• do simula čního modelu je možné zahrnout 
stochastické vlivy,

Výhody Výhody „„ SimulacSimulac íí podporovanpodporovan éého ho 
rozvrhovrozvrhov áánníí výrobyvýroby ““ oproti tradioproti tradi ččnníímu mu 
zpzpůůsobu sobu řřazenazeníí ddíílenských zaklenských zak áázek zek -- 1:1:

MMůžůže simulace dople simulace dopl ňňovat ERP a být alternativou k APS ?ovat ERP a být alternativou k APS ?

Logistika

• možnost tak řka v „reálném“ čase přezkoušet r ůzné
varianty po řadí zakázek, …,

• možnost „optimalizovat“ výrobu z r ůzných hledisek,

• možnost rychle p řeplánovat v p řípadě dočasných 
nepředvídatelných omezení výroby 
(např. poruchy, onemocn ění, …).

Výhody Výhody „„ SimulacSimulac íí podporovanpodporovan éého ho 
rozvrhovrozvrhov áánníí výrobyvýroby ““ oproti tradioproti tradi ččnníímumu
zpzpůůsobu sobu řřazenazeníí ddíílenských zaklenských zak áázek zek -- 2:2:

MMůžůže simulace dople simulace dopl ňňovat ERP a být alternativou k APS ?ovat ERP a být alternativou k APS ?
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